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Abstract of DE 3238187 (A1) 

In a method of producing solar generators 43 in a 
conveyor belt manufacturing system, a substrate strip 
3 preferably composed of uncured fibrous tissue 
impregnated with synthetic resin is passed over a first 
belt conveyor device 1 and is fitted on the latter with 
the aid of industrial robots 12 and on a second belt 
conveyor device 1 5 with solar cell modules 22 in a 
group array inside a reinforcing edge 14. The solar 
cell module groups 24 pass through a curing oven 30 
in which the synthetic resin of the substrate strip 3 
and sealing adhesive for the solder joints of current 
cables 23 undergo curing. After leaving the curing 
oven 30, the solar cell module groups 24 are cut up 
by a further industrial robot 1 2 incorporating a water 
or laser beam device 42, checked for their efficiency 
with a bar-type lamp 44 and prepared for despatch. 
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Claims DE3238187 



Method for producing solar generators 

Claims Procedure For the manufacture of solar generators, solar modules, which consist of a number of 
group arrangement in aggregated and interconnected, and are bordered by a gain margin, characterized by 
the following process steps. 

a) a band with a klebefahigem material substrate provided (3) is a first belt conveyor (1) was applied and 
continues to move, b) on the substrate band (3), the gain margin (14) laid c) to a second belt conveyor (15) 
that compared in heat and is arranged to the first belt conveyor, the solar cell modules (22) into 
Groups launched a chessboard, their power cable (23) combined into a common cable and soldered; d) the 
solar cell module groups (24) will be before the end of the second belt conveyor (15) on the conveyor belt 
(16 compressed) and one running as a polygon drum 

Drive roller (18) led, e) Band (18) with the solar cell module group (24) circulates the solar cell modules (22) 
on the first on the belt conveyor (1) accumulated substrate within the gain margin (14) from d) the substrate 
tape with the solar cell module group (24) passes through an oven (30 represents), prepared in which a 
bond is, e) after the expiry of the substrate band (3) with the solar cell module groups from the curing oven 
(30), the Sub stratband between the end of the end roller (6) offirst belt conveyor (1) and the emergence of a 
third belt conveyor (40) between the reinforcement edges (14) are cut, and the new set of solar arrays (43) 
are fed to the third belt conveyor to a control station (44, 45), d) Control of Solar Generators (43) by flash of 
a torch (44). measuring the power generated and 
Get ready for shipment. 

2ndThe method of claim 1 , wherein the substrate band (3) preferably made of unhardened, is pulled out with 
resin impregnated fiber fabric made from a cooled storage (4). 

Third The method of claim 1 , characterized in that along with the laying of the shrouds (14) additional 

uncured adhesives for later 

Sealing of joints in the hardening furnace (30) on the 

Tape is applied substrate (3). 

4thlearn according to claim 1 to 3, characterized in that the conveyor belt (2) is the first belt conveyor (1) 
warmed up. 

5th The method of claim 1 . wherein the solar cell modules (22) by vacuum on the conveyor belt (16) of the 
second belt conveyor (15) are pressed, the vacuum, preferably before the 
End of the conveyor belt between the two different kinds of 
Conveyor belt (16a, 16b) acts. 

6thThe method of claim 1 , are characterized in that the curing oven (30), the solar cell module groups (24) 
by rotating, heated plates (32) on the sub stratband (3) hold, where the bond produced up and the joints 
sealed. 

7th The method of claim 1 , characterized in that the cutting of the finished solar generators (43) For 
example, with a or a laser beam is made. 

8th The method of claim 1 , characterized in that the control of the finished solar generators (43) in a 
dust-free space is performed. 

9thThe method of claim 1 and 3, characterized in that the laying of reinforcing tape (14) including the 

additional adhesive, the laying on of solar cell modules (22) including the soldering of the 

Power lines (23), and the performance of the finished 

Is solar generators (43) respectively of an industrial robot (12) is executed. 
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Description DE3238187 



Verfa'hren For the manufacture of solar generators 

The invention relates to a method according to the preamble of claim 1 

In the production of terrestrial solar generators, it is known, solar modules, which consist of a plurality of 
radiation-sensitive semiconductor devices; efficiently in continuous production manufacture. The solar 
modules are then used to manufacture the solar arrays manually lives cooled to pre-rigid or flexible 
substrates. Since the substrate has a hard surface, careful preparation and adhesive glue dispensing is 
required. This type of production, which corresponds very time consuming and therefore expensive, is not 
the need for a large price reduction in the required increases in mass number of solar generators. 

The object of the invention is to provide a method by which solar generators using solar modules are 
manufactured efficiently and cost-efficient to manufacture. The object is achieved according to the invention 
with the characterizing part of claim 1 method steps. Developments of the invention are included in claims 2 
to 9. 

With the inventive method it is possible to manufacture solar generators in the flow, thus producing highly 
priced. Particular advantages result from the fact that the solar modules on a substrate band is not out from 
hardened, be placed with a resin-impregnated fiber fabric and the hardening of the substrate and the 
adhesion of cells, modules will be undertaken, including the sealing of the solder joints in a continuous 
operation.This eliminates the previously required under other labor-intensive manual production steps and 
control of adhesive bonding pretreatment and dosing. 

An embodiment of the invention with reference to the drawings in more detail. Shown is a schematic 
representation of 1 shows a process flow for the production of 
Solar generators and 2 shows a cross section through a curing oven. 

The flow production of solar generators in accordance with figure 1 via three belt conveyors. A first belt 
conveyor 1 pulls her belt conveyor 2, a substrate 3 made of synthetic resin impregnated fiber out with tissue 
from a refrigeration bearing 4. The fibrous tissue of the substrate band 3, either with a thermosetting resin is 
not cured, such as epoxy or polyester resin or a thermoplastic material, such asPolyvinyl chloride or 
polyethylene impregnated his. The belt conveyor 1 has two circulating rollers 5 and 6, of which at least the 
part is powered 6 and the conveyor belt 2 immerses you in the direction of the arrows 7 and a number of 
supporting roles 8.The substrate Volume 3 is here 10 via a roller 9 in the direction of an arrow removed, 
while on the conveyor belt 2 is heated from below in a manner not shown, as is indicated by the arrows Q.At 
a first workstation I an industrial robot inserts 12 with a gripping tool 12 from the magazine 13 has a 
reinforcing edge 14 on the substrate band 3 and adds even further, not shown, glue in place next to the 
reinforcing edge 1 4 to lie at the solder joint for a connecting cable of the solar generator is. 

These operations are performed continuously in time with the passage of the conveyor belt 2. 

A second conveyor belt 15 to a conveyor belt 16, that; on ~-la-Neuve 17 and 18 is driven in the direction of 
an arrow 1 9, is arranged above the first belt conveyor first At the second belt conveyor 1 5, a second work 
station II is provided at an additional industrial robot 12 places with his gripping tool 12 from a magazine 20 
solar cell modules 22 and power cable 23 on the conveyor belt 16.Here, the solar cell modules 22 are 
arranged in parallel rows and soldered with their associated power cables 23, 23 all power cords are also 
combined into a common cable and soldered. 

The ensuing solar cell module group 24 is pressed at the end of the conveyor belt 16 by suction against the 
conveyer belt To the conveyor belt 16 is listed twice and the negative pressure is generated in the vicinity of 
the roller conveyor 1 8 between the two parts 16a and 16b. The solar cell module group 24 thus runs around 
the pulley 18 around which is designed as a polygonal drum, for example, with an octagonal shell. On each 
of the corners is the circulation of the roller 18 are a series of solar cell modules.The entire group of solar 
cell module 24 is thus wound around the bottom of the roller 18 within the reinforcing rim 14 on the substrate 
band 3 and remains trapped there on the warmed resin. 

Shortly after the roller 18 leaves the substrate 3, the band produced between the two conveyor parts 16a 
and 16b of the vacuum zone.The solar cell module group 24 is then passed through pressure rollers 25 
which are located within the second belt conveyor 15 and press in the direction of arrows 26, fixated on the 
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On its further circulation reaches the substrate band 3 with the applied solar cell module group 24 in a 
curing oven 30 which is schematically shown in figure 2 in cross section .In the situated above the conveyor 
belt 2 space 31 of the hardening furnace 30, the resin of the substrate band 3 is cured, including the 
additional applied adhesive, are making the solar cell module groups 24 with the substrate band 3 are tied 
together and the joints of the power cable 23 and the common connection cable are sealed. The necessary 
pressure in the bonding and sealing generate rotating plates 32, the eg shown in Figure 2 rotating on a 
through chain wheels 33 driven chain 34 with springs 35 attached sind.lm lower part of the horizontal chain 
conveyor located in the upper part of the circulation such as inductively heated plates cut 32 on the solar cell 
module groups 24 down and produce the necessary heat for curing of the resin and adhesiveThe means 
for running around and stopping plates 32 on the solar cell module groups 24 can also be done in other 
ways. 

It is equally possible, the plates 32 on a curve rail system, which is lower than the conveyor belt 2 and 
extends laterally from this, on and off. 

After emerging from the curing oven 30, the conveyor belt 2 pushes the now hardened substrate band 3 with 
the solar cell module groups associated with him 24 on the end roller 6 across a third belt conveyor with a 
conveyor belt 40 41 Laterally, a workstation is set up III, in which a further 12 with its industrial robot gripper 
tool 12, a cutting device 42 is actuated, which cuts through the band 3 substrate zw # reinforcing the edges 
of European 14th 

The resulting independent components, the finished 43rd solar generators The cutting device 42 preferably 
comprises a high pressure water jet device or a laser cutter. The conveyor belt 41 has now produced the 
solar generator 43 after passing through an air lock, not shown, to control under a flashlight 44 which anblitzt 
the solar generator 43rd This is measured by a meter 45 connected to the power generated. 

rf the desired service is available to roll the perfect solar generators 43 of the conveyor belt 41 in a packing 
carton 46th Rejected solar generators 43 can be eliminated by an inspector and refinished. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(55) Verfahren zum Herstellen von Solargeneratoren 

Bei einem Verfahren zum Herstellen von Solargeneratoren 

43 in Flie&bandfertigung wird ein Substratband 3 vorzugs- 
weise aus nicht ausgehartetem, mit Kunstharz getranktem 
Fasergewebe uber eine erste Bandfordereirtrichtung 1 ge- 
fuhrt und auf dieser mit Hilfe von Industrierobotern 12 und 
einer zweiten Bandfdrdereinrichtung 15 mit Solarzellenmo- 
dulen 22 in Gruppenanordnung innerhalb eines Verstar- 
kungsrandes 14 bestuckt. Die Solarzellenmodulgruppen 24 
durchlaufen einen Harteofen 30, in dam das Kunstharz des 
Substratbandes 3 und Versiegelungskleberfur die Lotstellen 
von Stromkabeln 23 ausharten. Nach dem Austritt aus dem 
Harteofen 30 warden die Solarzellenmodulgruppen 24 durch 
einen wetteren Industrieroboter 12 mit einer Wasser- oder 
Laserstrahleinrichtung 42 zerschnitten, mit einer Stablampe 

44 auf ihre Leistung gepruft und zum Versand f ertiggemacht. 
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Verfahren zum Herstellen von Solargeneratoren 



Patentanspruche 



0 



Verfahren zum Herstellen von Solargeneratoren, die aus 
einer Anzah.1 von in Gruppenanordnung zusammengef aBten und 
zusammengeschalteten Solar zellenmodulen bestehen und mit 
einem Verstarkungsrand eingefaBt sind, g e k e n n - 
zeichnet durch die nachf olgenden Verfahrens- 
schritte: 

a) ein mit einem klebefahigem Stoff versehenes Substrat- 
band (3) wird auf eine erste Bandf ordereinrichtung (1) 
aufgebracht und weiterbewegt; 

b) auf das Substratband (3) wird der Verstarkungsrand (14) 
auf gelegt ; 

c) auf eine zweite Bandf ordereinrichtung (15), die gegen- 
laufig und pberhalb. zur ersten Band f or d e r e inr i c h t ung J) 
angeordnet ist, werden die Solarzellenmodule (22) in 
Gruppen schachbrettartig. aufgelegt, ihre Stromkabel (23) 
zu einem gemeinsamen AnschluBkabel zusammengef xihrt und 
verlotet; 

d) die Solar zellenmodulgruppen (24) werden vor dem Ende der 
zweiten Bandf ordereinrichtung (15) an das Forderband (16) 
geprefit und liber eine als Polygontrommel ausgef uhrte 
Antriebsrolle (18) gefuhrt; 
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e) die Podygontrommel (18) mit der Solarzellenmodulgruppe 
(24) walzt die Solarzellenmodule (22) auf das auf der 
ersten Bandf ordereinrichtung (1) aufgelaufene Substrat- 
band innerhalb des VerstcLrkungsrandes (14) ab; 

d) das Substratband mit der Solarzellenmodulgruppe (24) 
durchlauft einen Of en (30), in dem eine Klebung herge- 
stellt wird; 

■ 

e) nach dem Auslaufen des Substratbandes (3) mit den Solar- 
zellenmodulgruppen aus dem Harteofen (30) wird das Sub- 
stratband zwischen dem Ablaufen von der -Endrolle (6) 
der ersten Bandfordereinrichtung (1) und dem Auflaufen 
auf. eine dritte Bandfordereinrichtung (40) zwischen den 
einzelnen VerstarkungsrSLndern (14) durchgeschnitten und 
die dadurch entstandenen Solargeneratoren (43) werden 
mit .der dritten Bandfordereinrichtung einer Kontroll- 
station (44, 45) zugefiihrt; 

d) Kontrolle der Solargeneratoren (4 3) durch Anblitzen mit 
einer Stablampe (44), Messen der erzeugten Leistung und 
Fertigmachen zum Versand. 

Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
n e t , daB das Substratband (3) vorzugsweise aus nicht 
ausgehartetem, mit Kunstharz getranktem Fasergewebe aus 
einem gekiihlten Lager (4) herausgezogen wird. 

Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
n e t , daB zusammen mit dem Auflegen des Verstarkungs- 
randes (14) zusatzlicher ungeharteter Kleber zur spSteren 
Versiegelung der Lotstellen im Harteofen (30) auf das 
Substratband (3) aufgebracht wird. 

Verf ahren nach Anspruch 1 bis 3 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB das Forderband (2) der ersten Band- 
fordereinrichtung (1) angewarmt wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich 
net, daB die Solarzellenmodule. (22) durch Vakuum auf 
das Forderband (16) der zweiten Bandf ordereinrichtung (15) 
angepreBt werden, wobei das Vakuum vorzugsweise vor dem 
Ende des Forderbandes zwischen dem doppelt ausgefiihrten 
Forderband (16a, 16b) wirkt. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich 
net, daB im Harteofen (30) die Solarzelleninodulgruppen 
(24) durch umlauf ende , erw&rmte Platten (32) auf das Sub- 
stratband (3) gedruckt werden, wobei die Klebung herg.e- 
stellt und die Lotstellen versiegelt werden. 

■ o 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich 
net, daB das Abschneiden der fertigen Solargeneratoren 
(43) beispielsweise mit einem Hochdr uckwa s s er s t rahl . oder 
einem Laserstrahl vorgenommen wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich 
net, daB die Kontrolle der fertigen Solargeneratoren 
(4 3) in einem staubfreien Raum durchgefiihrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 1 und 3 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB das Auf legen des VerstSrkungsbandes 

(14) einschlieBlich des zusatzlichen Klebers , das Auf legen . 
der Solarzellenmodule (22) einschlieBlich der Verlotung d^_- 
Stromleitungen (23) und das Abschneiden der fertigen 
Solargeneratoren (43).jeweils von einem Industrieroboter 

(12) ausgef uhrt wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren entsprechend dem Ober- 

i 

begrif f des Anspruchs 1 . 

Bex der Herstellung von terrestrischen Solargeneratoren ist es 
bekannt, Solarzellenmodule, die aus einer Mehrzahl von 
5 strahlungsempf indlichen Halbleiterelementen bestehen/ rationell 
in f ortlauf ender Fertigung herzustellen. Die Solarzellenmodule 
werden dann zur Herstellung der Solargeneratoren manuell auf 
vorgef ertigte starre Oder flexible Substrate gek lebt. Da das 
Substrat eine harte Oberflache aufweist, ist eine sorgfaltige 
10 Klebevorbereitung und Kleberdosierung erf order lich. Diese Art 
der Fertigung, die sehr zeitauf wendig und deshalb teuer ist, 
entspricht nicht dem Bedurfnis nach einer groBen Preisredu- 
zierung der in steigendem MaBe benotigten Anzahl von Solar- 
generatoren * 

15 Die Aufgabe der Erfindung besteht darin , ein Verfahren zu 
schaf fen, mit dem Solargeneratoren unter. Verwendung von ra- 
tionell gefertigten Solarzellenmodulen rationell und preiswert 
herzustellen sind. Die Losung der Aufgabe erfolgt erfindungs- 
gemaB mit den im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 ange- 

' * gebenen Ver f ahrensschritten . Weiterbildungen der Erfindung 
sind in den Anspruchen 2 bis 9 enthalten. 

Mit dem erf indungsgemaBen Verfahren ist es moglich, Solar- 
generatoren in FlieBf ertigung , also auBerst preisgiinstig her- 
zustellen. Besondere Vorteile ergeben sich daraus , daB die 
25 Solarzellenmodule auf ein Substratband aus nicht ausge- 

m 

hartetem, mit Kunstharz getrankten Fasergewebe gelegt werden 
und die Hartung des Substrates sowie die Verklebung der Zellen- 
module einschlieBlich der Versiegelung der Lotpunkte in einem 
f ortlauf enden Arbeitsgang vorgenommen wird. Dadurch entf alien 
30 unter anderem die bisher erf orderlichen arbeits- und kontroll- 
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15 



20 



25 



intensiven manuellen Fertigungsschritte der Klebevorbehand- 
lung und Kleberdosierung . 

Nachf olgend wird ein Ausf iihrungsbeispiel fiir die Erfindung 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert. Es zeigen 
in schematischer Darstellung: 

Figur 1 einen Verfahrensablauf fur die Herstellung von 



Die FlieBf ertigung von Solargeneratoren entsprechend Figur 1 -> 
erfolgt iiber drei Bandf order einrichtungen . Eine erste Band- 
f ordereinrichtung 1 ziehrt mit ihrem Forderband 2 ein Substrat- 
band 3 aus mit Kunstharz getranktem Fasergewebe aus einem 
Kiihllager 4 heraus. Das Fasergewebe des Substratbandes 3 kann 
entweder mit einem noch nicht ausgehartetem duromeren Kunst- 
harz, wie z.B. Epoxid- Oder Polyesterharz , Oder mit einem 
thermoplastischen Werkstoff , wie z.B. Polyvinylchlorid Oder 
Polyaethylen , getrankt sein. Die Bandf ordereinrichtung 1 hat 
zwei Umlauf rollen 5 und 6 , von denen zumindest die Rolle 6 
angetrieben 1st und das Forderband 2 in Richtung der Pfeile 7 
mitnimmt, und eine Anzah.1 von Stiitzrollen 8 . Das Substratband 
3 wird dabei iiber eine. Roile 9 in Richtung eines Pfeiles 10 
abgezogen, und dabei auf dem Forderband 2 in nicht darge- 
stellter Weise von unten er warmt r was durch die Pfeile Q 
angedeutet ist. An einer ersten Arbeitsstation I legt ein 
Industrieroboter 1 2 mit einem Greif werkzeug 1 2a aus einem 
Magazin 13 einen Verstarkungsrand 14 auf das Substratband 3 
und bringt noch zusatzlichen nicht dargestellten Kleber an 
die Stelle neben dem Verstarkungsrand 14, an der die Lotstelle 
fur ein AnschluSkabel des Solargeneirators zu liegen kommt. 
Diese Arbeitsgange .werden fortlaufend im Takt mit dem Durch- 
laufen des Forderbandes 2 ausgefuhrt. 



Solargeneratoren und 



Figur 2 



einen Querschnitt durch einen Harteofen. 
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Eine zweite Bandf ordereinrichtung 15 mit einem Forderband 16, 
das -iiber - Ho lien 17 und 18 in Richtung eines Pfeiles 19 ange- 
trieben wird, ist oberhalb der ersten Bandf ordereinrichtung 1 
angeordnet. An der zweiten Bandf ordereinrichtung 15 ist eine 
5 zweite Arbeitsstation II vorgesehen, an der ein weiterer 
Industrieroboter 12 mit seinem Greif werkzeug 12a aus einem 
Magazin 20 Solarzellenmodule 22 und Stromkabel 23 auf das 
Forderband 16 legt- Dabei werden die Solarzellenmodule 22 in 
parallelen Reihen angeordnet und mit ihren zugehorigen Strom- 

10 kabeln 23 verlotet; auBerdem werden alle Stromkabel 23 zu 

einem gemeinsamen AnschluBkabel zusammengef aBt und verlotet. 
Die dadurch entstandene Solarzellenmodulgruppe 24 wird am Ende 
des Forderbandes 16 durch Unterdruck gegen das Forderband ge- 
preBt. Dazu ist das Forderband 16 doppelt ausgefuhrt und der 

15 Unterdruck wird in der Nahe der Rolle 18 zwischen den beiden 
Forderbandteilen 16a und 16b erzeugt. Die Solarzellenmodul- 
gruppe 2 4 lSuft somit urn die Rolle *18 herum, die als Polygon- 

• * 

trommel, z.B. mit achteckigem Mantel ausgefuhrt ist. Auf jede 
der Ecken kommt beim Umlauf uber die Rolle 18 eine Reihe 

20 Solarzellenmodule zu liegen. Die gesamte Solarzellenmodul- 
gruppe 24 wird somit' auf die Unterseite der Rolle 18 inner- 
halb des Verstarkungsrandes 14 auf das Substratband 3 aufge- 
rollt und bleibt dort auf dem angewarmten Kunstharz haften. 
Kurz hinter der Rolle 1 8 verl&Bt das Substratband 3 die 

25 zwischen den beiden Forderbandteilen 16a und 16b erzeugte 

Unterdruckzone. Die Solarzellenmodulgruppe 24 wird dann durch 
Anpreflwalzen 25, die sich innerhalb der zweiten Bandf order- 
einrichtung 15 befinden und in Richtung von Pfeilen 26 drucken, 
auf dem Substratband 3 fixiert. 

30 Auf seinem weiteren Umlauf gelangt das Substratband 3 mit der 
auf gebrachten Solarzellenmodulgruppe 24 in einen Harteofen 30, 
der schematisch in Figur 2 im Querschnitt dargestellt ist. In 
dem oberhalb des Forderbandes 2 befindlichen Raum 31 des 
Harteofens 30 wird das Kunstharz des Substratbandes 3 ein- 

35 schlieBlich des zusatzlichen auf gebrachten Klebers ausgehartet , 
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womit die Solarzellenmodulgruppen 24 mit dem Substratband 3 
fest verbunden und die LotsteLlen der Stromkabel 23 sowie der 
gemeinsamen AnschluBkabel versiegelt werden . Den erf order lichen 
AnpreBdruck bei der Verklebung und Versiegelung erzeugen um- 
5 laufende Platten 32, die z.B. entsprechend der Figur 2 an einer 
umlaufenden durch Kettenrader 33 angetriebenen Kette 34 mit 
Federn 3 5 angehangt sind. Im unteren Teil dieser waagerechten 
Kettenf ordereinrichtung senken sich die im oberen Teil des 
Umlaufs z.B. induktiv aufgeheizten Platten 32 auf die Solar- 

10 zellenmodulgruppen 24 herab und erzeugen dabei die erf order- 

liche Warme zum Ausharten des Kunstharzes und des Klebers . Die 
Einrichtung zum Umlaufen und Absetzen der Platten 32 auf die 
Solarzellenmodulgruppen 2 4 kann auch auf andere Weise erfolgei'^ 
So ist es ebenso gut moglich, die Platten 3 2 auf einem Kurven- 

15 schienensystem, welches sich iiber dem Forderband 2 und seit- 
lich von diesem erstreckt, auf- und abzusenken. 

Nach dem Austritt aus dem Harteofen 30 schiebt das Forderband 
2 das jetzt ausgehartete Substratband 3 mit den mit ihm ver- 
bundenen Solarzellenmodulgruppen 2 4 liber die Endrolle 6 hinweg 

20 auf eine dritte Bandf ordereinrichtung 4 0 mit einem Forderband 
41. Seitlich davon ist eine Arbeitsstation III eingerichtet , 
an der ein weiterer Indus trieroboter 12 mit seinem Greifwerk- 
zeug 12a eine Schneideinrichtung 4 2 betatigt, welche das Sub- 
stratband 3 zwischen den Verstarkungsrandern 14 durchschneidet 

25 Die dabei entstehenden selbstandigen Bauteile sind die fertige^ 
Solargeneratoren 43. Die Schneideinrichtung 42 besteht vor- 
zugsweise aus einer Hochdruck-Wasserstrahleinrichtung oder aus 
einem Lasers trahlschneidegerat . Das FSrderband 41 bringt nun 
den Solargenerator 43 nach dem Passieren einer nicht darge- 

30 stellten Luftschleuse zur Kontrolle unter eine Stablampe 44, 
welche den Solargenerator 4 3 anblitzt. Dabei wird durch ein 
angeschlossenes MeBgerat 45 die erzeugte Leistung gemessen. 

Wenn die gewiinschte Leistung vorhanden ist, rollen die einwand- 
freien Solargeneratoren 4 3 von dem Forderband 4 1 in einen Ver- 
35 packungskarton 46. Beanstandete Solargeneratoren 43 werden 
durch einen Kontrolleur ausgeschieden und nachgearbeitet . 
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